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Abstract
This paper is written some experimental results and date of design for high
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図3排出ドレン量特性
圧力は約5分で7Kg／cバとなる。しかし急激に圧力を上げたために，ブロックは全部にひび割
れが入った。本装置では30分以上かけてゆっくり昇圧するとひび割れが生じなかった。高圧蒸
気養生中のドレン流出速度は，昇庄30分におさえると約1時間で定常流出速度になる。そして
この時点でブロックの温度分布は一定になったと推察される。ブロックが一定温度になってか
ら2時間後に急にドレン排出量が増加する。その理由は不明であるが，その変化量とブロック
内部にある余剰水分量とが同量であることが筆者の研究（6）でわかった。　これは反応に不要に
なった水分で，それまでコンクリートブロックの硬化反応に使われていた熱が硬化反応完了と
同時に余剰水の方に吸収され内部の水分が蒸発拡散しコンクリートブロック外部に出てそれら
の熱収支の関係から，　ドレン排出速度に変化を与えたのではないかと推察される。正確には今
後の研究によるであろう。この現象も約30分続いて，ふたたび養生缶表面からの放熱量に相当
するドレンの排出が続いた。
　以上のことから高圧蒸気養生においては初期に予熱に必要な熱を与えることと，蒸気を送り
始めてから3時間後に若干の予熱が必要である。
　5・2　ブロック内部温度分布の推算
　コンクリートブロックB種150臓標準寸法の一断面を図4に示した。このように複雑な形の
温度分布を理論計算で求めることは不可能であるが，その形を単純化して概略の温度分布を求
めることによって温度上昇の概略の時間が推定出来る（8）（9）。図4のX－X断面は平板と考え，
Y－Y断面はP点を中心とする接円柱に考え，ジャーネ・ルーリェ線図（10），ハイスラー線図
（11）を使って温度分布の概略値を推算したのが図4図5である。図5の中心部とはP点を示す。
この計算は10Kg／㎝2180℃の蒸気を用いた時の計算で，7Kg／cがに比較することは出来ないが，
十分に蒸気が存在する時は1時間前後で温度上昇が完了することが推定出来る。これは安定し
た装置の場合であって，実用装置の場合局部加熱を生ずる可能性があるので，これらを含めて
安全側を取るとすれば予熱昇圧に1．5～2時間が適当である。以上のことがドレン排出特性か
ら考察される。
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図5　ブロック表面および中心部の温度上昇
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　5・5　養生缶設置基数の検討
　養生缶設置基数を1基と2基只上の場合について考える。　1基の場合は養生終了後缶の残在
蒸気を全部大気排出となる。　2基以上になるとこの排出蒸気を有効に使用することが出来る。
ボイラの運転は間渇的となる。4基の養生缶を設置しB種強度（25Kg／㎝2）のブロックを生産す
る場合には，全行程8時間各缶1日3回サイクルを考える。図6に示した行程図は某工場の計
画案である。B種強度のコンクリートブロックは7～10Kg／cがで恒圧蒸気養生時間は5時間で
十分であることが実験的に明らかになっているので，　この場合の養生缶操作行程の8時間の内
訳を次のごとく決定する。
成形ブ白ックの養生缶への搬入
前缶からの排蒸気の移動
高圧蒸気の供給
恒圧養生
残存蒸気の次缶への移動
空冷及び搬出
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　図6においては，第一缶のスタートから45分でブロックが搬入され，すぐ蒸気が送られ2時
間後に蒸気が止められる。すでにブロック搬入の終っている第二缶に蒸気が送られる。さらに
2時間後に第三缶，同様に第四缶に送る。そして第一缶のスタートから8時間45分後に第二缶
は養生が終りに近ずき，その時点で第二缶の排蒸気を第一缶に送り30分後に第四缶に送ってい
たボイラの蒸気を第一缶に切換て送気する。第一缶がスタートしてから10時間45分後には第三
缶からの排蒸気を第二缶に送る。同様にして12時問45分後に第四缶の排蒸気を第三缶に送る。
この様に順次排蒸気を移動することによって排熱を有効に使うことが出来る。各缶のボイラ使
用時間を90分としたが120分として器連続運転も可能である。　以上のことから養生缶4基設置し
連続運転すると最適化作業サイクルが行えることが明らかとなった。
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4　養生缶設計
　高速度製造装置本体である養生缶の設計の詳細については文献（12）（13）がある。　ここでは養
生缶設計の基本的事項の一部について述べる。
　4・1　ブロック充填率　　ブロック充填率とは，養生缶空缶の全容積に対するブロック外
形寸法から計算したブロック全容積のしめる割合のことである，養生缶設計の時重要とな、って
来る。この値は種々の形について試算した結果」＝0．13～0．2の範囲である。　またこの計算に
使用したブロックは，100，150，19伽標準ブロックである。づ：ブロック充填率，y：養生缶内
容積，∂：ブロック1個の外形容積，％：ブロック個数とすると2－n∂／’V……（1）で表わされる。養
生缶有効長さL，養生缶内径PとするとL＝πP2初∂／4……（2）でLは決定される。
　4・2　装置設計　　養缶本体は圧力容器の設計のJ　I　S規格に従い，外壁は保温を行うが
このさいに熱計算（13）によって缶内の圧力降下が1Kg／cη2以下となるように設計する。内壁は
耐アルカリライニングをほどこす。養生缶本体は横型とし両端にトビラ付自動開閉式の構造と
する。
5　あとがき
　高圧蒸気養生法によって，コンクリートブロックが，従来考えられない程の高速で出来る事
を実験的に明らかとした。運転方法は4基8時問1サイルが最も経済的である。しかし装置の
設備費と運転費から考えるとさらに最適化計算の必要がある。最後に設計上重要な充填率の決
定，有効長さの決定式を試算から導いた。
　本研究に多大の協力を受けた函館ドック㈱取締役・設計部長阿部俊視氏および苫小牧コンク
リート㈱専務加藤氏に深く感謝する。
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